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Beschreibung 
Gebiet der Erfindung 

Die Erfindung betrifft Polymer/Holz-Verbund-Bauteile, die zur Hersteilung von Fenstern 
und Tiiren fur Geschafts- und Wohnarchitektur verwendet werden kfinnen. 

Fur die Gbliche Fenster- und Turherstellung wurden hSuf ig Vinyl-, Hblz- und Metallteile 
zur Bildung von Bauteilen verwendet. Holz wurde zu geformten Bauteilen gefrSst, die 
mit Glas zusammengesetzt werden kSnnen, urn Doppelfenster- oder 
Fensterflugeleinheiten etc. und Turen zu bilden. Bei Holzfenstern treten, obwohl sie 
strukturell fast, geeignet und angepaSt fur die Verwendung in vielen Wohn- und 
Geschaftseinrichtungen sind, unter bestimmten UmstSinden Probleme auf, die mit der 
Zerstdrung der Holzteile in Beziehung stehen. Holzfenster leiden auch unter 
Kostenproblemen, die mit der Verfugbarkeit von geeignetem Holz fur den Bau in 
Beziehung stehen. Klare Holzprodukte werden langsam rarer und werden teurer, 
wenn der Bedarf ansteigt. 

Metallteile, typischerweise Aluminiumteile, werden auch hSufig mit Glas kombiniert 
und zu einer einztgen Bnheit von Schiebefenstern geformt. MetallfenSter leiden 
typischerweise unter dem Nachteil, dad sie erhebliche Mengen an WSrme aus dem 
Innenraum abgeben. . 

Thermoplastisches Polyvinylchlorid wurde mit Holzteilen in Fenstern, die von 
Andersen. Corporation viele Jahre lang unter dem Markenzeichen PERMASHIELD 
verkauft wurden, kombiniert. Die Technologie, die verwendet wurde, wird in US- 
2926729 und US-3432883 offenbart und wurde zur Hersteilung von 
Kunststoffbeschichtungen oder Umhullungen hdlzerner oder anderer Bauteile 
verwendet. Allgemein beinhaltet die Verkleidungs- oder Beschichtungstechnologie, 
die zur Hersteilung solcher Fenster verwendet wird, da& man eine dQnne 
Polyvinylchloridbeschichtung oder -umhullung auf ein geforrmes Holzbauteil extrudiert 
oder mit SpritzguB aufbringt. Thermoplastische Polyvinylchl ridpolymermaterialien 



wurden mit Holz und Holzfasern kombiniert, urn allgemein extrudierte Oder 
spritzgu&geformte Materialien zu bilden. Die Polyvinylchloridmaterialien des Standes 
der Technik haben jedoch nicht die richtigen Eigenschaften, um eine Extrusion von 
Bauteilen zuzulassen, die ein direkter Ersatz fur Holz sind. Die 
Polyvinylchloridmaterialien des Standes der Technik haben keine WSrme- und 
Struktureigenschaften, die denen von Hotzteilen ahnlich sind. Die 
Polymerverbundmaterialien des Standes der Technik leiden darunter, . daft 
Druckfestigkeit, Modul (wie z.B. in WO-A-90 08020 ausgefuhrt), 
Warmeausdehnungskoeffizienten, ElastizitStskoeffizienten, Bearbeitbarkeit Oder die 
FShigkeit, Befestigungsmittel festzuhalten, nicht ausreichend sind, um den Holzteilen 
Equivalent Oder Qberlegen zu sein. AuBerdem mQssen extrudierte Oder mit SpritzguB 
geformte Verbundmaterialien des Standes der technik gefrSst werden, um die fertige 
Form zu bilden. Eine Klasse von Verbundmaterial, ein Polyvinylchlorid- und 
Holzmehlmaterial, wirft das weitere Problem auf, daB Holzstaub, der sich wahrend 
der Herstellung ansammeln kann, explodieren kann bei bestimmten Konzentrationen 
von Holzmehl in der Luft. 

Somit baste ht ein wesentlicher Bed art fOr ein verbessertes Bauteil. 

GemSS einem ersten Aspekt der Erfindung wird ein Bauelement oder Bauteil zur 
Verfugung gestellt, das ein Polymer- und Holzfaserverbundmaterial umfaSt, das 
geeignet ist zur Verwendung als Struktur- Oder Bauelement zur Herstellung eines 
Fensters oder einer Tur # wobei das Bauelement ein Hohlprofil mit einer definierten 
TrSgerrichtung umfaBt und die Druckfestigkeit des Elements in TrSgerrichtung grfiSer 
als etwa 1500 psi (10,3 MPa) ist und das Verbundmaterial eine Mischung aus 
Holzfasern und einem Vinylchlorid enthaltenden Polymer umfaBt, in dem die Holzfaser 
in einer kontinuierlichen Phase dispergiert ist, in der das Polyvinylchlorid die 
Holzfasern benetzt und In dlese eindringt, wobei die Menge an Holzfasern mindestens 
etwa 30% ist und die Menge an Polymer mindestens etwa 30% ist, wobei die 
Mengen ausgedruckt sind bezogen auf Gewicht als Anteil des Gesamtgewichts von 
Holzfaser und Polymer und wobei das Element ein Modul von mindestens etwa 
500 000 psi (3440 MPa) hat. 



Es wurde gefunden, dag die Problems im Hinbiick darauf , einen Ersatz fur ein 
Holzbauelement zu liefern, geldst werden k6nnen, indem Bauteile gebildet werden 
aus. einem Verbundmaterial aus Polymer und Holzfaser. Das Material kann unter 
Wiederverwendung von Nebenproduktstrdmen hergestellt werden, die 
thermoplastisches, adhasives, Farb-, Konservierungsmittelmaterial etc., umfassen, 
das in der Fensterherstellung iiblich 1st- Das Element kann durch Extrusion erzeugt 
werden unter Bildung von Bauteileri fOr Fenster und Turen, die verbesserte 
Eigenschaften haben, verglichen mit Metallbauelementen oder verkieideten Oder nicht, 
verkleldeten Holzelementen. Z.B. kann das erfindungsgemSBe Element in Form von 
Querschienen, Pfosten, Friesen, Turschwellen, Fuhrungsbahnen, Klinken und 
Fensterrahmen verwendet werden. Die Elements der Erfindung kflnnen erwSrmt und 
verschmolzen werden, urn hochfeste SchweiBfugen bei Fensterh und Turen zu bilden. 

Das Verbundmaterial kann extrudiert oder in eine Form spritzgegossen werden, die 
ein direkter Ersatz im Hinbiick auf die Eigenschaften der Zusammensetzung und der 
Struktureigenschaften ist, fur die Squivalente gefrSste Form in einem h6lzernen 
Bauelement, Das Bauelement kann so angeordnet sein, daB es bei der Verwendung 
einen warmeausdehnungskoeffizienten hat, der sich dem von Holz anndhert, eine 
niedrige warmeubertragungsrate, eine verbesserte Bestandigkeit gegenuber dem 
Angriff von Insekten und FSulnis hat, verglichen mit dem von Holz, und eine HSrte 
und Festigkeit hat, die ein SSgen, FrSsen und Befestigungen zulSBt, die vergleichbar 
sind zu Holzelementen. Weiterhin ermdgiicht die Herstellung.der erfindungsgemaBen 
Elemente weniger Erzeugung von Abfallmaterialien, als die Erzeugung von Elementen 
aus Holz- und Kunststoffmaterialien allein, und es kann tatsachHch Abfallmaterial von 
ahderen Produktionstechniken verwendet werden. 

Das erfindungsgemaSe Element hat im allgemeinen einen Querschnitt, der an die 
Fenster- oder TOrkonstruktion und die Installation geeigneter Fenster- oder Turglieder 
oder -teile in Bauelemente angepaBt werden kann. Das Bauteil kann ein Extrudat in 
Form von Querschienen, Pfosten, Friesen, TQrschwellen, FOhrungsspuren, Klinken 
oder FensterflQge|h seih. AuBerdem kdnnen nichtstrukturelle ausschmuckende 
Elemente hergestellt werden, wie Gitter, Rundungen, Viertelkreise; etc. Das 
extrudierte oder durch SpritzguB geformte Bauelement kann inen hohlen Querschnitt 
haben mit einer festen SuBeren Hulle oder Wand. Das Element kann mindestens eine 



innere Struktur- oder Trflgerrippe und mindestens eine innere strukturelle Verankerung 
aufweisen. Das Element kann gerade sein. Der Mantel, die Rippe und die 
Verankerung haben zusammen ausreichend Festigkeit, urn zuzulassen, dag das 
Bauelement dem normalen Abrieb und dam normalen Zug, die mit dem Betrieb des 
Fensters Oder der Tur entstehen, widerstehen kann. Befestigungsmittel kdnnen 
verwendet werden, urn die Fenster- oder Tureinheh zusammenzuhalten. Die 
Befestigung muB wahrend der Lebensdauer des Fensters sicher bleiben, urn als 
Bauteil oder Element der Wohn- oder GeschSftsarchftektur zu Gberleben. Es wurde 
weiterhin gefunden, daB die Baueiemente der Erfindung verbunden werden kSnnen> 
indem zusarnmengehOrende Oberfl3chen, die in dem Bauelement gebildet werden, bei 
erhdhter Temperatur verschmolzen werden, urn eine SchweiBnaht zu bilden mit einer 
hdheren Festigkeit und Steif igkeit als bei Holzelementen des Standes der technik. 

Diese Baueiemente werden aus einem Polyvinylchlorid- und Holzfaserverbundmaterial 
hergestellt. Das Verbundmaterial kann unter Wiedecverwendung von 
Nebenproduktstrdmen hergestellt werden, die thermoplastisches Material, adhasives 
Material, Farbe, Konservierungsmittel etc. umfassen, die fur die Fensterherstellung 
ublich sind. Genauer betrifft die Erfindung verbesserte Materialien, die fur die 
Extrusion zu Bauteilen von Fenstern und TQren geeignet sind, die verbesserte 
Eigenschaften haben, verglichen mit Metallteilen Oder verkleideten und nicht 
verkleideten Holzelementen. Die Baueiemente der Erfindung kdnnen in Form von 
Querschienen, Pfosten, Friesen, Turschwellen, FQhrungsspuren, Klinken oder 
FensterflGgeln verwendet werden. Die Baueiemente der Erfindung k6nnen erwfirmt 
und verschmolzen werden, urn hochfeste SchweiBnShte beim Zusammenbau von 
Fenstern und TQren zu bilden. Vinylmaterialien wurden verwendet zur Bildung von 
Umhullungen, Rand- und Dichtungselementen in Fenstereinheiten. Solche 
Vinylmaterialien umfassen typischerweise einen Hauptanteil eines Vinylpolymers mit 
anorganischem Pigment, Fullstoffen, Gleitmitteln etc. Extrudierte oder durch 
SpritzguB geformte thermoplastische Materialien wurden zur Herstellung von 
Fenstern und Turen verwendet. Gefullte und ungefullte flexible und steif e 
thermoplastische Materialien wurden extrudiert oder mit Spritzgu& geformt zu 
geeigneten Dichtungen, Randelementen, Befestigungsmitteln und anderen 
Konstruktionsteilen fur Holzfenster. 



Das fur das Verbundfnaterial verwendete Polyvinylchlorid kann ein Polyvinylchlorid- 
Homopolymer sein, das frei ist von zusatzlichen Ihhaltsstoffen, oder es kann ein 
Polyvinylchlorid-Homopolymer, -Copolymer etc., eine Polyvinylchloridlegierung oder 
irgendein Polymermaterial, das mit zusatzlichen Additiven compoundiert wurde, sein. 
Das SSgemehl kann frisches SSgemehl sein oder kann SSgemehl umfasseh, das aus 
dem Holzherstellungsverfahren zuruckgefuhrt wurde. Typischerweise umfaBt die 
Zusammensetzung mindestens etwa 30%, bevorzugt mindestens etwa 35% f 
insbesondere mehr als etwa 50% des Polyvinylchloridmaterials. Die 
Zusammensetzung umfaBt weniger als 70% # bevorzugt weniger als etwa 65% des 
Polyvinylchloridmaterials. Die Zusammensetzung umfaBt im allgemeinen mindestens 
etwa 30%, bevorzugt mindestens etwa 35% des Holzfasermaterials. Die 
Zusammensetzung umfaBt im allgemeinen weniger als 55%, bevorzugt weniger als 
50% des Holzfasermaterials. Es kann bevorzugt sein, eine Zusammensetzung zu 
verwenden, die ungefShr 60 Gew.-% Polyvinylchlorid mit 40 Gew,-% SSgemehl 
umfaBt. Das extrudierte oder mit SpritzguB geformte Element kann ein lineares 
Element mit einem Hohlprofil sein. 

Das Profif umfaBt eine SuBere Wand Oder Hulle Oder Schale, die im wesentlichen ein 
hohles Inneres einschlieSt. Das Innere kann mindestens eine Strukturversteifung oder 
einen Struktursteg aufweisen, die UnterstOtzung Oder eine Halterung fur die WSnde 
liefert und kann mindestens einen Befestigungsanker aufweisen, urn sicherzustellen, 
daB das Verbundelement an anderen Elementen befestigt werden kann unter 
Verwendung von allgemein verfQgbaren Befestigungsmitteln, die fest von dem 
Befestigungsanker gehalten werden. 

Das Bauelement wird typischerweise durch Extrusion Oder ein SpritzguBverfahren 
geformt, sodaS das Element ein Struktur- oder Randelement der bestehenden 
Fenster- oder Turherstellung ersetzen kann. Solche Bauelemente kflnnen eine Vielzahl 
von Formen aufweisen, deren Oberfiachenumrisse an das Fenster- oder 
Turzusammenbauverfahren angepaBt sind und an die Arbeitsweise der Ftinktionsteile 
des Fensters oder der Tur, Solche Strukturglieder Wnnen Halterungen zurn Einsatz 
von Gittern, Halterungen fOr Schiebefenster oder Schiebeturen, Ausschnitte fiir die 
Installation von Beschiagen, Verankeruhgsorte etc. aulPweisen. Das therm plastische 
Verbundmaterial blldet typischerweise eine auBere Hulle oder Wand, die im 



wesentlichen den inneren Raum umgibt. Die Su&ere Hulle oder Wand enthSIt eine 
Oberfiache, die je nach Bedarf geformt ist, um Fenster und Oberfiachen 
zusammenzusetzen, die zum Zusammenwirken mit den anderen Funktionsteilen des 
Fensters und der rauhen dffnung, wie oben beschrieben, eiiorderlich sind. 

Das Innere des BaueSements ist hSufig mit einer Oder mehreren Strukturversteifungen 
versehen, die in einer Richtung der aufgegebenen Belastgng die Struktur stutzen. Die 
Strukturversteifungen umfassen typischerweise eine Wand f einen Tragpfosten, ein 
Tragerelement Oder ein anderes geformtes Bauelement, das die Druckfestigkeit, 
Torsionsfestigkeit oder andere strukturelle oder mechanische Eigehschaften erhdht. 
Eine solche Strukturversteifung verbindet die benachbarten oder einander 
gegenuberliegenden Oberfiachen des Inneren des Bauelements. Mehr als eine 
Strukturversteifung kann angeordnet warden, um die Beanspruchung oder Belastung 
von OberflSche zu Oberflfiche an. den Stellen der Belastungseinleitung aufzunehmen, 
um das Bauelement vor einem. Zerbrechen, Torsionsversagen oder allgemeinen 
Zusammenbruch zu schGtzen. Typischerweise werden diese Strukturversteifungen 
extrudiert oder mit SpritzguB geformt wahrend der Herstellung des.Strukturmaterials. 
Ein Trager Oder eine Halterung kann jedoch spater aus Teilen, die wflhrend getrennter 
Herstellungsarbeitsschritte hergesteljt wurden, zugefugt werden. 

Der innere Raum des Bauelements kann auch einen Befestigungsanker oder 
BefestigungsinstallationstrSger aufweisen. Eine solche Anker- Oder TrSgereinrichtung 
liefert einen Ort fur die Einfuhrung einer Schrau be, eihes Nagels, eines Bolzens Oder 
einer anderen Befestigung, die entweder beim Zusammenbau der Einheit oder der 
Verankerung der Einheit in einer rohen dffnung in einem GeschSfts- oder 
Wohngebaude verwendet werden. Das Ankerelement ist typischerweise so geformt, 
daS es sich an die Geometrie des Ankers anpa&t, und kann einfach eine 
Winkeldffnung in einer geformten Verbundstruktur umfassen, kann einander 
gegenuberiiegende Oberfiachen mit einem Spalt oder einer Vertiefung, die ungefShr 
der Dicke der Schraube entspricht, umfassen, kann geometrisch so geformt sein, daB 
sie einen SchlieBmechanismus oder anderen VerschluBmechanismus bildet oder kann 
die Form irgendeiner allgemein verfugbaren automatischen Befestigungseinrichtung 
haben, die fur den Fensterhersteller von Befestigungs- oder Verankerungsteilen 



verfugbar ist, die von Rrmen hergestellt werden, wie Amerock Corp., Illinois Tool 
Works und anderen. 

Das Bauelement der Erfindung kann vorgeformte Bahnen haben oder Bahnen, die in 
geformtes thermoplastisches Verbundmaterial . eingearbeitet werden, fur den 
Durchgang von Tur- oder Fenstereinheiten, Befestigungsmitteln, wie Schrauben, 
Ndgeln etc. Solche Bahnen kdnnen ausgefrSst, mit Metall ausgekleidet sein Oder in 
anderer Weise an die Geometrie oder die Zusammensetzung des 
Befestigungsniaterials angepaBt sein. Das Bauelement kann zusammenpassende 
Oberf ISchen haben, die vorgeformt sind, um einen schnellen Zusammenbau mit 
anderen Fenstergliedern Shnlicher oder anderer Zusammensetzung zu ermflglichen, 
die ebenfalls passende Oberfldchen aufweisen. Weiterhin kann das Bauelement 
zusammenpassende OberflSchen haben, die in der Hulle des Bauelements gebildet 
werden, die an bewegliche Fensterflugel oder Glasturen oder andere bewegliche , 
Teile, die beim Betrieb von Fenstern verwendet werden, angepaSt sind. 

Das erflndungsgemaBe Bauelement kann eine Gegenfuhruhgsfldche haben fur das 
Anbringen am Estrich oder Boden, am Rahmenholz oder Tragebalken, oder oberen 
Teil des Bauelements an der rohen Offnung. Eine solche GegenfQhrungsfiache kann 
flach sein oder kann eine Geometrie haben, die eine leichte Installation, ausreichend 
Unterstutzung und Befestigung an der rohen Offnung zulSfct. Die Hulle des 
Bauelements kann weitere OberflSchen haben, die zu einem SuBeren Rand und einer 
inneren KontaktflSche passen, wobei HolzrandstQcke und andere Oberf JSchen an den 
exponierten Seiten des Bauelements gebildet werden, die zur Installation von 
Metailaufschienen, Holzrandteilen, Turlaufschienen oder anderen Metall-, Kunststoff- 
oder Holzelementen geeignet sind, die ublicherweise beim Zusammenbau von 
Fenstern und TQren verwendet werden. 

Verschiedene Elemente der Bauteile von Fenstern und Turen haben verschiedene 
physikalische Erfordernisse fur eine stabile Installation. Die minimale Druckfestigkeit 
fur ein tragendes Schwellenglied muB mindestens 680 kg (1500 lbs), bevorzugt 900 
kg (2000 lbs) sein. Die Druckfestigkeit wird typischerweise in der Richtung 
gemessen, in der die Belastung normalerweise auf dem Element liegt. Die Richtung 
kann ine Normalkraft sein, oder eine Kraft, die entlang der Achse der Einheit 



gerichtet 1st, wenn die Einheit in den seitlichen Rahmen oder die Basis eines Fensters 
Oder einer Tur installiert wird. Das Elastizitatsmqdul eines vertikalen Pfostens Oder 
Frieses eines Fensters oder einer Tur solite mindestens 3440 MPa (500 000 psi), 
bevorzugt 5520 MPa (800 000 psi) und am meisten bevorzugt 6900 MPa (TO 6 psi) 
sein. Es wurde gefunden, dafc der warmeausdehnungskoeffizient des Polymer- und 
Holzfaserverbundmaterials ein vernunftiger KompromiS zwischen dem 
Langenwarmenausdehnungskoeffizient von PVC, der typischerweise etwa 7,2 x 10* 5 
°C" 1 (4 x 10 8 inch/inch °F) ist, und der warmeausdehnung von Holz in der 
entgegengesetzten Richtung, die ungefahr 0,36 x 10* °C 1 (0,2 x 10 5 inch/inch °F) 
ist. Abhangig von den Anteilen der Materialien und dem AusmaB, in dem die 
Materialien vermischt und gleichma&ig verteilt sind, kann der 
warmeausdehnungskoeffizient des Materials in einem Bereich von etwa 2,7 bis 5,4 x 
10- 5 °C 1 (1,5 bis 3,0 x 10' 5 inch/inch °F), bevorzugt etwa 2,9 bis 3,2 x 10* °C 1 
(1,6 bis 1,8 x 10' 5 inch/Inch °F) liegen. 

Das Bauelement der Erfindung kann mit einer Vielzahl bekannter mechanischer 
Befestigungstechniken zusammengesetzt werden. Solche Techniken schlieSen 
Schrauben, Nagel und andere Beschiage ein. Die Bauelemente der Erfindung kdnnen 
auch verbunden werden durch Einsetzen in das Hohlprofil, Leim, Oder eine 
Verschmelzungstechnik, wobei eine SchweiSnaht zwischen zwei Strukturgliedern 
gebildet wird. Die Bauelemente kdnnen geschnitten Oder gefrSst werden, urn ubliche 
BerQhruhgsoberfiachen zu bilden, einschlieBlich von Verbindungen im Winkel von 
90°, einer Falzyerbindung, Nut- und Federverbindung, einem stumpfen StoS etc. 
Solche Fugen kdnnen verbunden werden unter Verwendung eines Einsatzes, der in 
das Hohlprofil eingesetzt wird, der verborgen ist, wenn die Fugenverbindung fertig ist. 
Ein solcher Einsatz kann an Ort und Stelle geklebt oder thermisch geschweiBt 
werden. Der Einsatz kann mit SpritzguB geformt werden oder aus gleichen 
thermoplastischen Materialien geformt werden und kann einen AnschluB aufweisen, 
der fur einen Klemmring und fQr eine sichere Befestigung des Bauelements der 
Erfindung geeignet ist. Ein solcher Einsatz kann ungetahr 1 bis 5 inch in das hohle 
Innere des Bauelements ragen. Der Einsatz kann so geformt sein, daS er einen Winkel 
von 90°, eine Veriangerung von 180° Oder einen anderen spitzen oder stumpfen 
Winkel bildet, der fQr den Zusammenbau des Bauelements erforderlich ist. Weiterhin 
. kfinnen solche Elemente hergestellt werden, indem die Beruhrungsfiachen gefrast 



werden und die Elements miteinander mit einem L8sungs-, Struktur- Oder 
HeiBschmelzkleber yerklebt werden. Klebstoffe auf Lflsungsmittelbasis, die dazu 
dienen k6nneri, das thermoplastische Material, das in dem Bauelement vorhanden ist, 
zu Iflsen Oder zu erweichen, und das Verkleben auf Ldsungsmittelbasis oder das 
VerschweiBen der Materialien zu ffirdern, sind auf dem Gebiet der 
Polyvinylchloridtechnologie bekannt. Bei der VerschweiBungstechnik kdnnen, sobald 
die FugenoberflSchen gebildet sind, die OberflSchen der Fuge erwdrmt werden auf 
eine Temperatur oberhalb des Schmelzpunktes des Verbundmaterials und, wShrend 
sie heiB sind, kdnnen die BerQhruhgsoberflSchen in einer Konfiguration in Kontakt 
gebracht werden, die fur die zusammengesetzte Struktur erforderlich ist. Die in 
Kontakt gebrachten erwSrmten Oberfiachen verschmelzen durch inniges Vermischen 
des geschmolzenen thermoplastischen Materials von jeder OberflSche. Sobald sie 
vermischt sind, kuhlen die Materialien ab unter Bildung einer Strukturnaht mit einer 
Festigkeit, die typischerweise hOher ist als die Verbindung, die mit Qblichen 
Techniken erreicht wird. Jede CberschQssige thermoplastische Schmelze, die aus 
dem Bereich der Fuge gedruckt wird beim ZusammenfOgen der Oberfiachen, kann 
unter Verwendung einer erwarmten Oberfiache, einer mechanischen Frasevorrichtung 
oder eines Prazisionsschneidegerates entfernt werden. 

Ausfuhrungsformen der vorliegenden Erfindung werden nun beschrieben als Betspiel 
unter Bezugnahme auf die beigefugten Zeichnungen, worin 

Figur 1 eine perspektivische Ansicht von oben ist, die eine extrudierte oder mit 
SpritzguB geformte Schwelleneinheit zeigt, die fur den Gruridzusammenbau einer 
Glasschiebetur mit stationSren und beweglichen Glaseinheiten verwendet wird. Die 
Schwelle weist einen auBeren Mantel oder eine auBere Wand und innere 
Strukturrippen oder Versteifungen mit einem Befestigungsanker auf. Diese Elemente 
wirken zusammen und liefern eine bessere Festigkeit, Bearbeitbarkeit und 
Befestigungshalt, verglichen mit in gleicher Weise geformten Holzelementen. 

Figur 2 eine spezif ische Ansicht von unten ist, die die Schwelleneinheit zeigt. 

Figur 3 eine perspektivische Ansicht von der Seite einer SchweiBfuge zwischen zwei 
Struktureinheiten ist. Zwei extrudierte Verbundbauei m rite werden in einem Winkel 
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von 90° verbunden unter Verwendung einer SchweiB- Oder Schmelznaht zwischen 
den Gliedern. 

Figur 4 eine Vorderansicht einer anderen Ausfuhrungsform des Schweilenelements 
der Erfinduhg ist mit einem Befestigungsanker mit einem anderen Auf bau. 

Bezugnehmend auf die Zeichnungen zeigt Figur 1 eine Schwelle, die fur die 
Installation in den Boden oder TrSger des Turrahmens geeignet ist, Schwenkbare 
GlastOren (nicht gezeigt) werden an einer Aluminiumschwelle (nicht gezeigt) mit 
genuteten Schienen, die die GlastQrplatte tragen, gestoppt. Die Aluminiumschwelle 
kann auf der extrudierten Schwelle durch Installation auf die extrudierte Schwelle mit 
einer Schnappbefestigungsvertiefung 101 durch Einrasten befestigt werden. Das 
AluminiumstGck bedeckt die Schwelle von der Vertiefung 101 uber den 
SchnappverschluBsteg 102, wobei die auBere Fiache 103 in der 
SchnappverschluRvertiefung 104 fQr eine mechanisch sichere Verbindung endet. Die 
Schwelle ruht auf dem Untergrund, getragen von den Schwellenauflagen 105. Die 
innere InstallattonsflSche 106 stdBt auf Untergrund- oder zusStzliche Randglieder der 
zusammengesetzten Schiebetureinheit. Nachdem die SchiebetQr installiert ist, wird 
eine Eichenschwelle auf den Eichenschwellenstegen 107 und 108 installiert. Die 
Eichenschwelle hat Oberfiachen, die so gefrast sind, daB sie auf die 
Schwelle nstegbereiche passen. Das Innere der Schwelle zeigt vertikale Trdgerrippen 
oder Trager bander 109. Die Trdgerrippen 109 lief em die Druckfestigkeit, die das 
Obere der Schwelle, die SchnappverschluBstege 102 und die Eichenschwellenstege 
107 und 108 trSgt. Die Schwelle weist auch einen C-fOrmigen Befestigungsanker 
110 auf, der integral mit der TrSgerrippe 109 geformt ist. Die typische Befestigung, 
z.B. eine Schraube, kann bis in den Ankerraum des Ankers 110 reichen. Eine 
zusStzliche Befestigungsrippe 111 wird mit dem Eichenschwellensteg 109 
coextrudiert, was eine Befestigungsankervertiefung 112 fur Schrauben liefert, die 
vertikal durch den Eichenschwellensteg 108 bis . zu dem Kehlschraubenanker 112 
reichen. 

Figur 2 zeigt eine perspektivische Ansicht eines extrudierten Schwellenglieds- wie in 
Figur 1 gezeigt, von unten. Die Schnappbefestigungsvertiefung oder -nut 101 fur die 
Aluminiumschwelle, der Schnappbefestigungssteg 102 und die SuBere Fiache 103 



sind gezeigt. Die Schnappbefestigungsnut 104 ist von unten gezeigt. Die 
Schwellenauflageteile 105 sind von unterhalb der Schwelle gezeigt. Die innere 
installationsfldche 106 ist nicht sichtbar. Die Eichenschwellenstege 107 und 108 
sind auch verborgen. Die vertikalen TrSgerrippen 109 sind gezeigt, wie sie die 
Eichenschwellenstege 107 und 108 und den Schnappbefestigungssteg 102 tragen. 
Der Befestigungsanker 110 des vertikalen Ankerbandes 111 und der 
Befestigungsankernut 112 sind auch in der Figur gezeigt. 

Figur 3 ist eine perspektivische Ansicht einer geschweiBten Kante einer Verbindung 
zwischen zwei Bauteilen, die der SuBere Rahmertteii einer Fenster- Oder Turefnheit 
sein kdnnen, von der Seite. Der obere Tail 301 und der Wandteii 302 k6nnen in eine 
rohe Rahmenaffnung (nicht gezeigt) eingebaut werden. Die inneren Oberfiachen 303 
und 304 k6nnen installierte Kunststoff-, Holz- oder Metallglieder fur den Betrieb des 
Fensters oder der Tur aufweisen. Solche Glieder kdnnen abgedichtet, mit 
Fensterdichtung versehen oder in Shnlicher Weise an Ort und Stella fixiert sein. Die 
Strukturintegritat der Einheit wird erhalten, durch VerschweiBen der Einheiten an der 
SchweiBlinie 305, die eihen geschmolzenen oder geschweiBten Bereich umfaBt, der 
sich von der inneren FISche 306 durch die SuBere FlSche 307 erstreckt. Die 
SchweiBnaht wird fertiggestellt unter Verwendung eines erwfirmten mechanischen 
Werkzeugs oder PrSzisionsmessers, urn eine OberflSche 308 zu erzeugen, die ein 
anziehendes fertiges Aussehen hat, indem die verbundene FlSche der auBeren Kante 
der geschmolzenen Zone erwdrmt wird. Jede UnregelmdBigkeit, die durch das 
AusstoBen von geschmolzenem Material aus der geschmolzenen Zone verursacht 
wird, wird gegiattet, indem die OberflSche 308 gebildet wird. 

Es wurde gefunden, daB die Verbindung von Bauelementen unter Verwendung eines 
Verschmelzungsverfahrens erreicht werden kann. Bei der Herstellung der in Figur 3 
gezeigten Fuge wird das extrudierte Element zuerst gekrdpft, urn einen Schnitt von 
45° zu bilden. Die gekrfipfte OberffSche wird dann mit einem erwflrmten Element 
Qber einen ausreichenden Zeitraum in Kontakt gebracht, unrt die gekrtfpfte Fuge auf 
eine Tiefe von etwa 2 mm zu schmelzen. Die Schmelze erreicht eine Temperatur, die 
hflher ist als etwa die Schmelztemperatur des thermoplastischen Materials (d.h. etwa 
225 °C oder mehr). Ein ahnliches Verfahren wird durchgefdhrt mit der passenden 
gekrdpften OberflSche. Die geschmolzenen gekrtipften Oberfiachen werden in einem 



Winkel von 90° verbunden und Qruck wird auf die Bemente ausgeObt, bis die 
geschmolzenen gekrdpften OberflSchen eine geschmolzene Naht bilden. Die 
Materialien werden an Ort und Stelte gehalten, bis die geschmolzene Naht abkuhlt, 
sich verfestigt und mechanisch test wird. Die gebildete Naht wird dann mit 
irgendwelchen mechanischen ZwangskrSften entfernt. 

Figur 4 ist eine Ansicht des Bauelements der Erfindung mit einem anderen 
Befestigungsanker. Das Element ist identisch mit dem Element von Figur 2, mit 
Ausnahme des Befestigungsankers. In Figur 4 wird eine erste AnkeroberflSche 401 
und eine zweite AnkeroberflSche 402 verwendet. Diese OberflSchen sind in den 
Rippen 403 und 404 enthalten, die als Tragerrippen dieneh. 

Die Bauelement der Erfindung kann hergestellt werden unter Verwendung irgendeines 
typischen thermoplastischen Formungsverfahrens. Bevorzugte Formuhgsverfahren. 
schlieSen Extrusion und Spritzgufc ein. 

Pellet 

Polyvinylchlorid und Hplzfaser kdnnen vereinigt werden und zu einem Pellet geformt 
werden unter Verwendung eines thermoplastischen Extrusionsverfahrens. Ein lineares 
Extrudat ist einem Pellet ahnlich, auSer daK das Extrudat nicht linear belassen wird, 
sondern in diskrete Pelleteinheiten geschnitten wird. Die Holzfaser karin bei einem 
Pelletherstellungsverfahren in einer Anzahl von Gr6Benordnungen eingearbeitet 
werden. Es wird angenommen, dag die Holzfaser eine minimale LSnge und Breite von 
mindestens 1 mm haben solite, da kleinere Teilchen in dem Element schlechtere 
physikalische Eigenschaften erzeugen und da Holzmehl dazu neigt bei bestimmten 
VerhSltnissen von Holz zu Luft explosiv zu sein. Weiterhin neigt Holzfaser mit 
geeigneter GrfiBe und einem Aspektverhaitnis von mehr als 1 dazu, die 
physikalischen Eigenschaften der extrudierten Bauelemente zu verbessern. Geeignete 
Bauelemente k6nnen jedoch mit einer Faser mit sehr gro&er Grtt&e hergestellt 
werden. Fasern mit bis zu 3 cm LSnge und 0,5 cm Dicke kdnnen als Pellet oder fur 
lineare Extrudathersteilungsverfahren verwendet werden. Teilchen dieser Grdfce 
erzeugen jedoch nicht die h6chste OberflSchenqualitat fur Bauelemente oder eine 
maximierte Festigkeit. Das bestaussehende Produkt mit maximierten 
Struktureigenschaften wird hergestellt in einem Bereich der Teilch ngraRe, wi unten 



angegeben. Weiterhin kann die GrflBe von groBen Holzfaserteilchen durch Vermahlen 
Oder dhnliche Verfahren vermindert warden, die eine Faser erzeugen, die Shnlich wie 
Sdgemehj 1st, mit den angegebenen Dimensionen und dem angegebenen 
AspektverhSltnis. Ein weiterer Vorteil bei der Herstellung von Sagemehl mit der 
gewunschten GrOBe 1st es, daS das Fasermaterial vorgetrocknet warden kann, bevor 
es in das Pellet- oder lineare Extrudatherstellungsverfahren eingeleitet wird. 

Polyvinylchlorid und Holzfaser werden bei hohen Temperaturen und Drucken innig in 
Kontakt gebracht, urn das Verbundmatertal zu bilden, um sicherzustellen, daB die 
Holzfaser und das poiymere Materia! benetzt, vermischt und extrudiert werden in 
einer Form, so daB das Polymermaterial auf mikroskopischer Basis in die Poren, 
H6hlen etc. der Fasern flieBt und diese beschichtet. 

Die Fasern werden bevorzugt durch das Extrusionsverfahren in der Extrusionsrichtung 
orientiert. Eine solche Orientierung verursacht ein Uberlappen von benachbarten 
paralleien Fasern und der polymeren Beschichtung auf den orientierten Fasern, was 
zu einem Material fiihrt, das geeignet ist zur Herstellung von verbesserten 
Bauelementen mit verbesserten physikalischen Eigenschaften. Die Bauelemente 
haben eine wesentlich erhflhte Festigkeit und ein wesentlich erhdhtes Zugmodul mit 
einem Warmeausdehnungskoeffiziemen und einem ElastizitStsmodul, die fur Fenster 
und Turen optimiert sind. Die Eigenschaften sind ein nutzlicher KompromiB zwischen 
Holz, Aluminium und reinem Polymer. 

Die Feuchtigkeitskontrolle ist ein wichtiges Element bei der Herstellung eines 
geeigneten linearen Extrudats Oder Pellets. AbhSngig von der verwendeten 
Ausstattung und den Verarbeitungsbedingungen kann die Kontrolle des 
Wassergehaltes des linearen Extrudats oder Pellets wichtig sein bei der Bildung von 
erfolgreich einsetzbaren Bauelementen, die im wesentlichen frei sind von inneren 
Hohlrdumen oder oberflSchlichen Flecken. Wasser, das im S§gemehl w§hrend der 
Bildung von Pellet oder linearem Extrudat vorhanden 1st, kann, wenn es erhitzt wird, 
aus der Oberfiache neu extrudierten Bauelementes blitzartig austreten und es kann 
sich als Ergebnis einer schnellen Verdampfung eine Dampf blase tief im Inneren des 
extrudierten Elements bilden, die vom Inneren durch das heiBe thermoplastische 
Extrudat gehen kann, wobei ein betrSchtlicher RiB zuruckbleibt. In gleicher Weise 



kann OberflSchenwasser Blasen bilden und Risse, Blasen oder andere 
Oberfiachenfehler in dem extrudierteh Element zurucklassen. 

Wenn BSume geschnitten werden, kdnnen sie abhSngig von der relativen Feuchtigkeit 
und der Jahreszeit 30 bis 300 Gew.-% Wasser, auf Basis des Fasergehaltes, 
enthalten. Nach einem rohen Schneiden und Bearbeiten in Nutzholz bestimmter 
Abmessung, kann abgelagertes Holz einen Wassergehalt von 20 bis 30 Gew.-%, 
bezogen auf den Fasergehalt haben. Im Ofen getrocknetes Bauholz, das der LSnge 
nach geschnitten ist, kann einen Wassergehalt haben, der typischerweise im Bereich 
von 8 bis 12%, ublicher 8 bis 10 Gew.-%, bezogen auf die Faser, liegt. Einige 
Holzquelien, wie Pappel Oder Espe, kann einen erhflhten Feuchtigkeitsgehalt haben, 
wShrend einige Harthfilzer einen geringeren Wassergehalt haben kfinnen. 

Wegen der Variationeri im Wassergehalt von Holzfasern und der Empfindlichkeit des 
Extrudats bezuglich des Wassergehaltes 1st es wichtig, den Anteil des Wassers auf 
weniger als 8 Gew.-% im Pellet, bezogen auf das Pelletgewicht, einzustellen- Fur 
Bauelemente, die in nicht belufteten Extrusionsverfahren extrudiert werden, sollte das 
Pellet so trocken wie mdglich sein und einen Wassergehalt zwischen 0,01 und 5%, 
bevorzugt etwa 0,1 bis 3,5 Gew.-% haben. Wenn fflr die Herstellung des 
extrudierten linearen Elementes eine beluftete Ausstattung verwendet wird, kann ein 
Wassergehalt von weniger als 8 Gew.-% toleriert werden, wenn die 
Verarbeitungsbedingungen so sind, dag die beluftete Extrusionsausstattung das 
thermoplastische Material vor der endgQItigen Formung des Bauelementes am 
Extrusionskopf trocknen kann. 

Die Pellets oder das lineare Extrudat der Erfindung werden durch Extrusion von 
Polyvinylchlorid- und Holzfaserverbundstoff durch eine Extrusionsduse hergestellt, 
was zu einem linearen Extrudat fuhrt, das in Pelletform geschnitten werden kann. Der 
Pelletquerschnitt kann irgendeine zufdllige Form haben, abhfingig von der Geometrie 
der Extrusionduse. Es wurde jedoch gefunden, daft ein regelmS&iger geometrischer 
Querschnitt nutzlich sein kann. Solche regelmSRigen Querschnittsformen schlieBen 
Dreieck, Quadrat, Rechteck, Sechseck, Oval, Kreis etc. ein. Die bevorzugte Form des 
Pellets ist ein regelmSBiger Zylinder mh einem im wesentlichen runden oder etwas 
ovaleh Querschnitt. Das Pelletv lumen ist bevorzugt grdBer als twa 12 mm 1 . Das 



bevorzugte Pellet ist ein runder Zylinder, der bevorzugte Radius des Zylinders ist 
mindestens 1 ,5 mm bei einer Lange von mindestens 1 mm. Bevorzugt hat das Pellet 
einen Radius von 1 bis 5 mm und eine LSnge von 1 bis 10 mm. Am meisten 
bevorzugt hat der Zylinder einen Radius von 2,3 bis 2,6 mm, eine Lange von 2,4 bis 
4,7 mm, ein Volumen von 40 bis 100 mm 3 , ein Gewicht von 40 bis 130 mg und eine 
Schuttdichte von etwa 0,2 bis 0,8 g - mm' 3 . Das lineare Extrudat ist in den 
Dimensionen dem Pellet Shnlich, auBer daB die LSnge unbestimmt ist. 

Es wurde gefunden, daS die Wechselwirkung zwischeh Polymermasse und Holzfaser, 
auf mikroskopischer Ebene, ein wichtiges Element der Erfindung ist. Es wurde 
gefunden, daS die physikalischen Eigenschaften eines extrudierten Elements 
verbessert.sind, wenn die Polymerschmelze wahrend der Extrusion des Pellets oder 
des linearen Elements die Holzfaserteifchen grundlich benetzt und in sie eiridringt. Oas 
thermoplastische Material umfaBt eine SuBere kontinuierliche organische 
Polymerphase, in der die Holzteilchen als diskontinuierliche Phase in der 
kontinuierlichen Polymerphase dispergiert sind. Das Material erzeugt wahrend des 
Vermischens und der Extrusion ein AspektverhSltnis von mindestens 1,1 und 
bevorzugt 2 bis 4, optimiert die Orientierung so, da& mindestens 20%, bevorzugt 
40% der Fasern Qber der statistischen Orientierung von 40 bis 50% in 
Extruderrichtung orientiert sind und sorgfaitig vermischt und mit dem Polymer benetzt 
sind, sodaS alle SuSeren Oberf ISchen der Holzfaser mit dem Polymermaterial in 
Kontakt sind. Dies bedeutet, daS jegliche Poren, Risse, Spalten, DurchgSnge, 
Vertiefungen etc. vollstSndig mit thermoplastischem Material gefullt sind. Ein solches 
Eindringen wird sichergestellt dadurch, daS die Viskositdt der Polymerschmelze 
vermindert wird durch Arbeitsschritte bei erhdhter Temperatur und die Verwendung 
von ausreichehd Druck, um dds Polymer in die verfugbaren inneren Poren, Risse und 
Spalten in und auf der Oberfldche der Holzfaser zu drQcken. 

Wdhrend der Herstellung des Pellets oder des linearen Extrudats besteht die 
wesentliche Arbeit darin, eine gleichmSBige Dispersion des Holzes in dem 
Polymermaterial bereitzustellen. Eine solche Arbeit erzeugt eine erhebliche 
Orientierung, die dann, wenn zu dem fertigen Bauelement extrudiert wird, die 
Orientierung der Fasern in dem Bauelement in Extruderrichtung erh5ht, was zu 



verbesserten Struktureigenschaften im Sinne von Druckfestigkeit als Reaktion auf 
eihe Normalkraft oder eine Dreh- Oder Biegeeinwirkung fuhrt. 

Die Dimensionen des Pellets werden sowohl im Hinblick auf die verbesserte 
Hersteliung als auch die Optimierung der endgultigen Eigenschaften des extrudierten 
Materials ausgewShlt. Ein Pellet, dessen Dimensioned erheblich geringer sind als die 
Dimensionen, die oben ausgefQhrt wurden, ist schwierig zu extrudieren, zu 
pelletisieren und bei der Lagerung zu handhaben. Pellets, die grOBer sind als der oben 
ahgegebene Bereich, sind schwierig zu kuhlen, in die Extrusionsausstattung 
einzufuhren, zu schmelzen und zu einem fertigen Bauelement zu extrudieren. 

PVC-Homopolymer, -Copolymere und Potymerlenlerungen 

Polyvinylchlorid ist ein h^ufig gebrauchtes thermoplastisches Polymer. 
Vinylchloridmonomer wird mit einer Vielzahl von verschiedehen Verf ahren hergestellt, 
z.B, durch Reaktion von Acetylen und Wasserstoffchlorid und direkte Chlorierung von 
Ethyleh. Polyvinylchlorid wird typischerweise durch Radikalpolymerisation von 
Vjnylchlorid hergestellt, was zu einem nutzlichen thermoplastischen Polymer fuhrt. 
Nach der Polymerisation wird Polyvinylchlorid im allgemeinen mit 
Wflrmestabilisatoren, Gleitmitteln, Weichmachern, organischen und anorganischen 
Pigmenten, Fullstoffen, Bioziden,' Verfahrenshilfsstoffen, Flammschutzmitteln und 
anderen allgemein erhaitlichen Additivmaterialien vereinigt. Polyvinylchlorid kann auch 
mit anderen Vinylmonomeren bei der Hersteliung von Polyvinylchlorid-Copolymeren 
vereinigt werden. Solche Copolymere kOnnen lineare Copolymere, verzweigte 
Copolymere, Pf ropf -Copolymere, statistische Copolymere, Copolymere mit regelmSBig 
sich wiederholenden Einheiten, Blockcopolymere etc. sein. Monomere, die mit 
Vinylchlorid unter Bildung von Vinylchlorid-Copolymeren vereinigt warden kfinnen, 
schlieSen Acrylnitril, a-6lefine, wie Ethylen, Propylen etc., chlorierte Monomere, wie 
Vinylidendichlorid, Acrylatmonomere, wie AcrylsSure, Methacrylat, 
Methylmethacrylat, Acrylamid, Hydroxyethylacrylat und andere, Styrolmonomere, wie 
Styrol, a-Methylstyrol, Vlnyltoluol etc., Vinylacetat und andere allgemein verfugbare 
ethylenisch ungesSttigte Monomerzusammensetzungen ein. Solche Monomere 
kdnnen in einer Menge yon bis zu etwa 50 MoI% verwendet werden, wobei der 
Ausgleich Vinylchlorid ist. Polymermischungen oder Polymerleglerungen kanheh 
nutzlich sein bei der Hersteliung d s erfindungsgemSSen Pellets oder des linearen 



Extrudats. Solche Legierungen umfassen typischerweise zwei mischbare Polymere, 
die vermischt warden, um eine gleichmSBige Zusammensetzung zu bilden. Der 
wissenschaftliche und kommerzielle Fortschritt auf dem Gebiet der 
Polymermischungen hat dazu gefiihrt, daS wichtige Verbesserungen der 
physikalischen Eigenschaften nicht nur durch Entwicklung neuer Polymermaterialien, 
sondern auch durch Bildung mischbarer Polymermischungen Oder Legierungen 
erreicht werden kflnnen. Eine Polymerlegierung im Gleichgewicht umfaSt eine 
Mischung yon zwei amorphen Polymeren, . die als Einzelphase von gemischten 
Segmenten der zwei makromolekularen Mitglieder bestehen. Mischbare amorphe 
Polymere bilden bei ausreichender Kuhlung GISser und eine homogene oder mischbare 
Polymermischung zeigt eine einzige, zusammensetzungsabhhSngige 
GlasQbergangstemperatur (Tg), oder als nicht mischbare oder nicht legierte Mischung 
von Polymeren typischerweise zwei oder mehr Glasubergangstemperaturen, die mit 
nicht mischbaren Polymerphasen verbunden sind. In den einfachsten Fallen geben die 
Eigenschaften der Polymerlegierungen einen bezogen auf das Gewicht der 
Zusammensetzung erreichten Durchschnitt von Eigenschaften, die die einzelnen 
Mitglieder besitzen, wieder. Im allgemeinen variieren jedoch Eigenschaften abhingig 
von der Zusammensetzung in komplexer Weise und verfindern sich bei einer 
speziellen Eigenschaft je nach der Art der Elemente (glasartig, kautschukartig oder 
halbkristallin), dem thermodynamischen Zustand der Mischung und dem 
mechanischen Zustand, ob die Molekule und Phasen orientiert sind. Polyvinylchlorid 
bildet eine Anzahl von bekannten Polymerlegierungen, was z.B. 
Polyvinylchlorid/Nitrilkautschuk; Polyvinylchlorid und verwandte chlorierte Copolymere 
und Terpolymere von Vinylchlorid oder Vinylidendichlorid; Polyvinylchlorid/a- 
Methylstyrol-Acrylnitril-Copolymer-Mischungen; Polyvinylchlorid/Polyethylen; 
Polyvinylchlorid/chloriertes Polyethylen und andere einschlieSt. 

Das Haupterfordernis fQr das im wesentllchen thermoplastische Polymermaterial 
besteht darin, daB es ausreichend thermoplastische Eigenschaften behait, um ein 
Vermischen der Schmelze mit Holzfaser zuzulassen, die, Bildung von linearen 
Extrudatpellets zuzulassen und zuzulassen, daB das Zusammensetzungsmaterial oder 
Pellet in einem thermoplastischen Verfahren extrudiert wird unter Bildung des steifen 
Bauelements. Polyvinylchlofid-Homopolymere, Copolymere und Polym rlegierungen 
sind von einer Anzahl von Herstell rn erhSltlich, einschli Slich B.F. Goodrich, Vista, 



Air Products, Occidental Chemicals etc. Bevorzugte Polyvinylchloridmaterialien sind 
Polyvinylchlorid-Homopolymere mit einem Molekulargewicht von etwa 90 000 ± 
50 000, am meisten bevorzugt etwa 88 000 ± 10 000. 

Holzfaser 

Die Holzfaser kann bezuglich der HSufiqkeit und Eignurig entweder von Weichhdlzern 
oder immergrOnen Pflanzen Oder Harthdlzern stammen, dje allgemein als breitbiattrige 
mehrjahrige BSume bekannt sind. Weichh6lzer sind im allgemeinen fur die 
Faserherstellung bevorzugt, da die entstehenden Fasern Iflnger sind, einen hflheren 
Prozentanteil an Lignin und einen geringeren Prozentanteil an Hemicellulose enthalten, 
als Harthdlzer. Obwohl Weichhfllzer die Hauptquelle fur die erfindungsgemaBen 
Fasern sind, kfinnen zusStzliche Fasern aus einer Anzahl von sekundSren oder 
Faserregenerationsquellen stammen, einschlieSiich Bambus, Reis, Rohrzucker und 
Recyclingfasern von Zeitungen, Verpackungen, Computerausdrucken etc. 

Die Hauptquelle fur die Holzfaser der Erfindung umfa&t jedoch das 
Holzfasernebenprodukt vom SSgen oder Frfisen von Weichhtilzern, das allgemein als 
SSgemehl oder SSgespdne bekannt ist. Solche Holzfasern haben eine regelmSSige 
reproduzierbare Form und ein regelmSSiges AspektverhSltnis. Dje Fasern haben 
bezogen auf eine statistische Auswahl von etwa 100 Fasern Oblicherweise 
mindestens 1 mm LSnge, 3 mm Dicke und Oblicherweise ein AspektverhSltnis von 
mindestens 1,8. Bevorzugt sind die Fasern 1 bis 10 mm lang, 0,3 bis 1,5 mm dick 
mit einem Aspektverhfiltnis von 2 bis 7, bevorzugt 2,5 bis 6,0. Die bevorzugte Faser 
zur Verwendung fur die vorliegende Erfindung ist eine Faser, die von Verfahren 
stammt, die Qblich sind bei der Herstellung von Fenstern und TOren. HGIzerne 
Elemente werden Oblicherweise durch Schneiden oder SSgen quer zur Faser auf die 
richtige Grd&e gebracht, urn die richtige LSnge und Breite des Hotzmaterials zu 
erreichen. Das Nebenprodukt solcher sageschritte ist eine erhebliche Menge an 
sagemehl. Bei der Formung eines regelmasig geformten Holzstucks zu einer 
geeigneten gefrSsten Form wird Holz Oblicherweise durch Maschinen geleitet, die 
selektiv Holz von dem Stuck entfernen, wobei die geeignete Form zuruckbleibt. 
Solche Frasarbeitsschritte erzeugen erhebliche Mengen an Sagemehl oder 
S3gespanen als Nebenprodukte. Wenn schlieBlich das geformte Material in die 
richtig GrdGe geschnitt n wird und gekrdpfte V rbindungen, stumpf Verbindung n, 



Qberlappende Verbindungen, Zapfenverbindungen aus vorgeformten Holzelementen 
hergestellt werden, werden ziemlich viel Hobelabfaile erzeugt. Solche groSen 
Hobelstucke werden im allgemeinen geschnitten und bearbeitet, urn die grSSeren 
da von in Holzfaser mit Dimensionen umzuwandeln, die slch den Dimensionen von 
Sagemehl oder SagespSnen anndhern. Diese Materialien kflnnen trocken vermischt 
werden, um der Pelletisierungsfunktion zugefuhrt zu werden. Weiterhin kfinnen die 
StrOme vorgekrSpft, werden auf die bevorzugte TeilchengrflBe von Sagemehl Oder 
kdnnen danach vermahlen werden. 

Solches sagemehlmaterial kann wesentliche Anteile eines Nebenproduktstroms 
enthalten. Solche Nebenprodukte schlieBen Polyvinylchlorid oder andere 
Polymermaterialien ein, die als Beschichtung, Verkleidung oder Mantel fur hdlzerne 
Elemente verwendet wurden; recyclisierte Bauelemente, die aus thermoplastischen 
Materialien, wie Polyethylen, Polypropylen, Polystyrol, Polyethylenterephthalat etc. 
hergestellt wurden; polymere Materialien aus Beschichtungen; adhasive Bemente in 
Form von Schmelzklebern, Klebstoffen auf Lttsungsmittelbasis, pulverfflrmigen 
Klebstoffen etc.; Farben einschlieBlich Wasserfarben, Alkydfarben, Epoxyfarben etc.; 
Konservierungsmittel, Antipilzmittel, antibakterielte Mittel, Insektizide etc. und andere 
Strflme, die Qblich sind bei der Herstellung von h6lzernen Turen und Fenstern. Der 
gesamte Nebenproduktgehalt des Holzfasermaterials ist ublicherweise kleiner als 25 
Gew,-% der gesamten Holzfaser in dem Polyvinyichlorid-Holzfaser-Prqdiikt. Von dem 
gesamten Recycling kflnnen yngefahr 10 Gew.-% ein Vinylpolymer, ublicherweise 
Polyvinylchlorid, Widen. Ublicherweise liegt der vprgesehene Recyclisierungsbereich 
bei etwa 1 bis etwa 25 Gew.-%, bevorzugt etwa 2 bis etwa 20 Gew.-%, am 
haufigsten etwa 3 bis etwa 15 Gew.-% an Kontaminanten bezogen auf Sagemehl. 

Feuchtigkehskontrolle 

Holzfaser, SSgemehl, hat einen wesentlichen Anteil an Wasser, der mit der Faser 
verbunden ist, Wasser wird natiirlicherweise im Wachstumszyklus von lebendem Holz 
eingebaut. Solches Wasser bleibt im Holz, auch nach erheblichen Trocknungszyklen 
bei der Bauholzherstellung. Bei abgelagertem bearbeitetem Bauholz, das zur 
Herstellung von hdlzernen Bauelementen verwendet wird, kann das sagemehl, das 
von solchen Arb itsschritten stammt, etwa 20% Wasser oder weniger enthalten. Es 
wurde gefunden, daft die Kontrolle des Wassers,.das ublicherweise in Holzfasern 



vorhanden ist, die fur Polyvinyichlorid/Holzfaser-Verbundmaterialien und 
Pelletprodukte der Erflndung verwendet werden, ein kritischer Aspekt ist, urn eine 
gleichbleibend hohe QualitSt der Oberfiachenbearbeitung und DimensionsstabilitSt der 
PVC/Holzfaser-Verbundbauelemente zu erhalten. WShrend der Hersteilung des 
Pelletmaterials wurde gefurtden, da& die Entfernung eines wesentlichen Anteils von 
Wasser erforderlich 1st, urn ein Pellet zu erhalten, das optimiert ist fur die weitere 
Verarbeitung zu Bauelementen. Der maximale Wassergehalt der- 
Polyvinylchlorid/Holzfaserzusammensetzung Oder des Pellets ist 10 Gew.-% Oder 
weniger, bevorzugt 8,0 Gew.-% Oder weniger und am meisten bevorzugt enthait die 
Zusammensetzung Oder das Pelletmaterial etwa 0,01 bis 3,5 Gew.-% Wasser. 
Bevorzugt wird das Wasser entfernt, nachdem das Material vermischt wurde und 
durch Extrusion geformt wurde vor dem Schneiden in Pellets. Auf dieser Stufe kann 
das Wasser unter Verwendung einer erhflhten Temperatur des Materials bei 
atmospharischem Druck Oder vermindertem Druck entfernt werden, urn die 
Wasserentfernung zu erleichtern. Die Hersteilung kann optimiert werden, urn zu einer 
erheblichen Kontrolle und GleichmS&igkeit yon Wasser in dem Pelletprodukt zu 
fuhren. 

Zusammensetzung und PellethgrstejUmg 
Bei der Hersteilung der Zusammensetzung und des Pellets der Erfindung erfordern die 
Hersteilung und das Verfahren zwei wichtige Stufen. Eine erste Mischstufe und eine 
zweite Pelletisierungsstufe. 

WShrend der Mischstufe werden das Polymer und die Holzfaser innig vermischt mit 
Hochleistungsmischelementen mit wiederverwendetem Material unter Bildung eines 
Polymer-Holz-Verbundmaterials, wobei die Polymermischung eine kontinuiertiche 
organische Phase umfa&t und die Holzfaser mit dem wiederverwendeten Material 
eine diskontinuierliche Phase bildet, die in der Polymerphase suspendiert Oder 
dispergiert ist. Die Hersteilung der dispergierten Faserphase innerhalb einer 
kontinuierlichen Polymerphase erfordert einen erheblichen mechanischen Aufwand. 
Ein solcher Aufwand kann erreicht werden unter Verwendung einer Vielzahl von 
Mischeinrichtungen einschlie&lich bevorzugt eines Extrudermechanismus, bei dem die 
Materialien unter den Bedingungen hoher Scherung vermischt werden, bis der 
geeignete Benetzuhgsgrad und ihnige Kontakt erreicht sind. Nachdem die Materialien 



vollstSndig vermischt sind, muB der Feuchtigkeitsgehalt an einer 
Feuchtigkeitsentfernungsstation kohtrolliert warden. Das erwarmte Verbundmaterial 
wird atmosphdrischem Druck Oder vermindertem Druck bei erhtihter Temper atur uber 
einen ausreichendeh Zeitraum ausgesetzt, um Feuchtigkeit zu entfernen, was zu 
einem Endfeuchtigkeitsgehalt von etwa 8 Gew.-% oder wenlger fuhrt. SchlieBIich 
wird die Polymerfaser-gef luchtet und in eine nOtzliche Form extrudiert. 

Die bevorzugte Ausstattung zum Vermischen und Extrudieren der Zusammensetzung 
und des Holzpellets der Erfindung ist eine industrieile Extrudervorrichtung. Solche 
Extruder kdnnen bei einer Vielzahl von Herstellern erworben werden einschlieBlich 
Cincinatti Millicron etc. 

Die dem Extruder zugefuhrten Materialien k6nnen etwa 30 bis 50 Gew.-% SSgemehl 
einschlieBlich recyclisierter Verunreihigungen zusammen mit etwa 50 bis 70 Gew.-% 
Pblyvinylchloridpolymerzusammensetzungen umfassen. Bevorzugt werden etwa 35 
bis 45 Gew.-% Holzfaser oder SSgemehl mit 65 bis 55 Gew.-% 
Polyvinylchloridhomopolymer vereinigt. Die Polyvinylchloridbeschickung liegt 
Qblicherweise in Form kleiner Teilchen vor, die die Form von Rocken, Pellets, Pulver 
etc. haben kdnnen, Jede Poiymerform kann verwendet werden, sodaB das Polymer 
trocken mit dem SSgemehl vermischt werden kann, was zu einer im wesentlichen 
gleichmSBigen Vormischung fuhrt. Die Holzfaser- oder SSgemehlzugabe. kann von 
einer Anzahl von Anlagen stammen, einschlieBlich SSgemehl, das beim Schneiden 
oder SSgen quer zur Faser, dem Frasen von Holzprodukten oder der beabsichttgen 
Zerkleinerung Oder Faserherstellung aus HolzspSnen entsteht. Solche Materialien 
kdnnen direkt aus den Arbeitsschritten, bei denen das Holzfasernebenprodukt 
entsteht, verwendet werden oder die Nebenprodukte kfinnen vermischt werden, um 
eiri vermischtes Produkt zu bilden. Weiterhin kann jedes Holzfasermaterial alleine oder 
in Kombination mit andereh Holzfasermaterialien mit einem Nebenproduktstrom vom 
Hersteller von Holzfenstern, wie oben diskutiert, vermischt werden. Die Holzfaser 
Oder das Sagemehl kdnnen mit anderen Fasern vereinigt werden und in allgemein 
erhSltllche Einrichtungen zur Verarbeitung von teiichenfdrmigem Material 
zuruckgefOhrt werden. Polymer und Holzfaser werden dann trocken vermischt in 
geeigneten Anteilen vor der EinfOhrung in die Vermischungseinrichtung. S Iche 
Vermischungsstufen kdnnen in getrennten Pulverbehandlungseinrichtungen erfolgen 



oder die Polymer-Faser*Strfime kdnnen gleichzeitig in die Mischstation eingefuhrt 
warden mit geeigneten Beschickungsverh3ltnissen, um die richtige 
Produktzusammensetzung sicherxustellen. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die Holzf aser mit kontrolliertem Gewicht 
Oder Volumen in einen Trichter gegeben, um das Sdgemehl in einem gewunschten 
Volumen zu dosieren, wShrend das' Polymer in einen gleichen Trichter mit einem 
volumetrischen Dosierzugabesystem eingeleitet Wird. Die Volumina warden so 
eingestellt, dad sichergestellt ist, daS das Verbundmaterial geeignete Anteile an 
Polymer und Holzfaser auf Gewichtsbasis enthdlt. Die Fasern warden in eine 
Doppelschneckenextrusionsvorrichtung eingeleitet. Die Extrusionsvorrichturig hat 
einen Mischabschnitt, einen Transports bschnitt und einen Extruderabschnitt. Jeder 
Abschnitt hat ein gewunschtes warmeprofil, was zu einem nutzlichen Produkt fuhrt. 
Die Materialien werden in den Extruder in einer Rate von etwa 600 bis etwa 1000 
Pfund Material pro Stunde eingefuhrt und werden anfangs auf eine Temperatur von 
etwa 215 bis 225°C erwSrmt, In dem EirilaBabschnitt wird die Stufe auf etwa 215 
bis 225°C gehalten. Im Mischabschnitt wird die Temperatur der 
Doppelschneckenmischstufe stufenweise beginnend bei einer Temperatur von etwa 
205 bis 215°C verSndert, bis zu einer Endtemperatur im Schmelzbereich von etwa 
195 bis 205°C in voneinander entfernten Stufen. Wenn das Material die Mischstufe 
veriast, wird es in einen dreistufigen Extruder eingeleitet mit einer Temperatur im 
Anfangsabschnitt von 185 bis 195°C, indem der gemischte thermoplastische Strom 
in eine Anzahl von zylindrischen Strdmen aufgeteilt wird durch einen Kopf abschnitt 
und in eine Endzone von 195 bis 200°C extrudiert wird. Solche Kopfabschnitte 
kdnnen eine ringfdrmige Verteilung von 10 bis 500, bevorzugt 20 bis 250 dffnungen 
mit einem Guerschnitt haben, der zur Erzeugung von regelmaSigen zylindrischen 
Pellets fuhrt. Wenn das Material aus dem Kopf extrudiert wird, wird es mit einem 
Messer mit einer Drehgeschwindigkeit von etwa 100 bis 400 Upm geschnitten, was 
zu der gewunschten Pelletlflnge fiihrt. 

Das thermoplastische Verbundmaterial wird dann extrudiert Oder durch SpritzguS zu 
Bauelemehten der Erfindung geformt. Bevorzugt ist die Verbundzusammensetzung in 
Form eines Pellets oder eines linearen Extrudats, das in die Extrusions- oder 
SpritzguBeinrichtung geleitet wird. Beim Extruderbetrieb wird das Pelletmaterial der 



Erfindung in einen Extruder eingeleitet und zu dem Bauelement der Erfindung 
extrudiert. Der Extruder kann irgendeine ubliche Extrudereinrichtung sein,. 
einschlieBlich Moldavia, Cincinnati Millicron Extruder etc. Bevorzugt warden paratlele 
Doppelschneckenextruder mit einer in geeigneter Weise geformten Trommel mit vier 
Zonen verwendet. Das Extrudatprodukt wird typischerweise in einen KQhlwassertank 
extrudiert mit einer Rate von etwa 4 Fufc Bauelement pro Minute. Eine 
Vakuumvorrichtung kann verwendet werden, urn die genauen Dimensionen des 
Extrudats aufrechtzuerhalten. Die Schmelztemperatur in dem Extruder kann zwischen 
200 und 215°C (390 und 420°F) liegen. Die Schmelze in dem Extruder wird 
ublicherweise entlOftet, urn Wasser zu entfernen, und die Entluftung wird mit einem 
V^kuum von nicht weniger als 3 inch Quecksilber erreicht. Die Extrudertrommel hat 
Temperaturzonen, die von einem Maximum von etwa 240°C zii einem Minimum von 
180 bis 190°C abnehmen und vier aufeinanderfolgende Heizzonen Oder Stufen. 

In gleicher Weise ktfnnen die Bauelemente der Erfindung durch SpritzguS hergestelit 
werden. Bei SpritzguSverfahren wird thermoplastisches Material oberhalb des 
Schmelzpunktes unter Druck in Formen mit einer Form; wie sie fOr das fertig 
geformte Produkt vorgesehen ist f gespritzt. Die Maschinen kdnnen entweder hin- und 
hergehend sein oder zweistufig von einer Schnecke angetrieben. Andere Maschinen, 
die verwendet werden kflnnen, sind Kolbenmechanismen. SpritzguB erzeugt Teile mit 
groBem Volumen mit engen Toleranzen. Teile kfinnen in Kombination von 
thermoplastischen Materialien mit Glas, Asbest, Kohlenstoff, Metallen und 
Nichtmetallen etc, geformt werden. Beim SpritzguB wird Material von einem Trichter 
in eine BeschickungsschQttvorrichtung in den fur den einzelnen SpritzguS 
verwendeten Mechanismus geleitet, urn das SpritzguBmaterial unter Druck zu 
schmelzen und an Ort und Stelle zu bringen. Der Mechanismus verwendet dann eine 
sich hin- und herbewegende Schnecke, einen Kolben oder eine andere 
Injektionsvorrichtung, urn die Schmelze unter Druck in die Form zu pressen. Der 
Druck presst das Material, sodaB es eine Form annimmt, die im wesentlichen der des 
Forminneren entspricht. 



Versuche 

Unter V rwendung der Methodeh zur Herstellung eines Pell ts und zum Extrudieren 
des Pellets in ein Bauelement wurde ein extrudiertes Stuck, wie in den Figuren 1 und 



2 der Anmeldung gezeigt, hergestellt. Die Gesamtbreite der Einheit war etwa 8 cm 
(3,165 inch) und die Hflhe war etwa 2,7 cm (1,062 inch). Die Wanddicke jedes der 
Elements des Extrudats war etwa 0,3 cm (0,120 inch). Ein Cincinnati Millicron- 
Extruder mit einer HP-Trommel, einer Cincinnati-Pelletisierschnecke und einem AEG 
K-20-Pelletisierkopf mit 260 Lflchern, wobei jedes Loch einen Durchmesser von etwa 
0,05 cm (0,02 inch) hatte, wurde verwendet, uni ein Pellet herzustellen. Das 
Zufuhrgut fur den Pelletisierer umfafcte etwa 60 Gew.-% Polymer und 40 Gew.-% 
SSgemehl. Das Poiymermaterial umfaBt eine thermoplastische Mischung aus 
ungefahr 100 Teilen Vinylchloridhomopolymer, etwa 15 Teilen .Titandioxid, etwa 2 
Teilen Ethylenbisstearimidwachs als Gleitmittel, etwa 1,5 Teile Calciumstearat, etwa 
7,5 Teile Rohm & Haas 980-T-Acrylharz als Schlagmodifikator/Verfahrenshilfsstoff 
und etwa 2 Teile Dimethylzinnthioglycolat. Das Sagemehlzufuhrgut umfaSt 
Holzfaserteilchen mit etwa 5 Gew.-% recyclisiertem Polyvihylchlorid mit ejner 
Zusammensetzung, die im wesentlichen identisch mit dem oben angegebenen 
Polyvinylchlorid ist. Die Anfengsschmelztemperatur des Extruders wurde zwischen 
375 und 425 °C gehalten. Der Pelletisierer wurde mit einem kombinierten VerhSknis 
von Vinyl/Sdgemehldurchsatz von etwa 800 Pfund/Stunde betrieben. In der 
Anfangsextruderbeschickungszone wurde die Trommeltemperatur zwischen etwa. 
215 und 225°C gehalten. In der Aufnahmezone wurde die Trommel auf 215 bis 
225°C gehalten und die Kompressionszone wurde zwischen 205 und 215°C 
gehalten und in der Schmelzzone wurde die Temperatur auf 195 bis 205°C gehalten. 
Die DGse wurde in drei Bereiche unterteilt, die erste Zone mit 185 bis 195°C, die 
zweite mit 185 bis 195°C und die letzte mit 195 bis 205 °C. Der Pelletisierkopf 
wurde mit einer Einstellung betrieben, die 100 bis 300 Upm lieferte, was zu einem 
Pellet fuhrte mit einem Durchmesser von etwa 5 mm und einer LSnge, wie in der 
folgenden Tabelle gezeigt. 

In ahnlicher Weise wurde die Turschweile der Figuren 1 und 2 aus einem Vinyl-Holz- 
Verbundpellet extrudiert unter Verwendung eines Extruders mit einer geeigneten 
Extruderduse. Die Schmelztemperatur des Zufuhrguts der Maschine lag zwischen 390 
und 420°C F. Es wurde ein Vakuum an die Schmelzmasse von nicht weniger als 7,6 
cm (3 inch) Quecksilber angelegt. Die Schmelztemperaturen innerhalb des Extruders 
wurden auf den folgenden Temperatureinstellungen gehalten: 



Trommel Zone Nr. 1 » 


220 - 230°C 


Trommel Zone Nr. 2 


220 - 230°C 


Trommel Zone Nr. 3 


215-225°C 


Trommel Zone Nr. 4 


200-210°C 


Trommel Zone Nr. 5 


185- 195°C 


Duse Zone Nr. 6 


175-185°C 


DQse Zone Nr. 7 


175-185°C 


Duse Zone Nr. 8 


175-185°C 



Per Schneckenheizfilstrom wgrde auf 180 bis 190°C gehalten. Das Material wurde 
mit einer Geschwindigkeit extrudiert, die zwischen 1,52 und 2,13 m * min" 1 (5 bis 7 
FuB/min) gehalten wurde. 

Stucke der Schwelle, die in den Figuren 1 und 2 gezeigt ist, wurden hergestellt und 
auf Druckbelastung, Schneckenretention quer zur Schnecke # Schneckenretention 
ISngs zur Schnecke, Warmeubertragung und Spaltungsfestigkeit der geschweiSten 
mit 90° gekrdpften Verbindungen getestet. Die folgenden Tabellen zeigen die 
Testdaten, die mit diesen Versuchen entwickelt wurden. 

Pruck- und Schneckenretention 
Getestete Produkte 

Beanspruchtes Verbundmaterial (40% Sdgemehl, Kiefer, 60% PVC) extrudiert in die 
Form gemSB Figur 1 . 

Zweck des Tests 

Bestimmung der maximalen Druckbelastung, der Schneckenretention quer zur 
Schnecke und der Schneckenretention ISngs zur Schnecke. 





Druckbelastung 


Druckerhait 


Druckerhait 




Figur 1 (kg) 


figur 2 (kg) 


Figur 3 (kg) 


Schwelle von 


1048 


185 


309 


Figur 1 








Kiefer 


899 


39 


278 



Methode des Tests 
Die Materialmen wurden zu der Schwelle von Figur 1 extrudiert. 



Die Druckerzeugung und das Testen erfolgten gemSS ASTM D143 sec. 79. Die 
Belastungszelle mit 22480,0 lb wurde mit einer Testrate von 0,012 inch/min bis zu 
einer maximalen Verdrfingung von 0,1 inch verwendet. 

Die Schneckenretentionsvorbereitung und das Testen erfolgten gemSB ASTM D1 761 . 
Die Belastungszelle mit 2248,0 lb wurde mit einer Testrate von 0,01 inch/min 
verwendet. 

Warmeeigenschaften 
Zweck des Tests 

Auswertung der WSrmeGbertragung des Schwellenglieds von Figur 1 bezogen auf 
Standardmaterial aus Kiefer, indem die innere Schwellenoberf lachentemperatur 
uberwacht wird, wenn das AuSere der Tur einer kalten Temperatur ausgesetzt ist. 

Testmethode 

Die beanspruchte Verbundschwelle wurde mit dem in Figur 1 gezeigten Profit 
extrudiert. Das Material besteht aus 40/60 Gew.-% Sagemehl/PVC-Mischung. 

118 cm {46,5 inch) der beanspruchten Verbundschwelle wurden verwendet, urn eine 
Hatfte der Standardkiefernschwelle, die in die dffnung der Windkanalkaitebox 
eingesetzt war, zu ersetzen. Die Install ationsflansche wurden an der rohen dffnung 
mit Klebeband befestigt. Glasf aserisolierung wurde rund urn den Kopf und die 
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Seitenpfosten befestigt. En Siiicondichtungsmittel wurde unter der Schwelle 
aufgetragen und 1,9 cm (0,75 inch) Bauhoiz wurden fur die InnenrSnder an den Kopf- 
und Seitenpfosten verwendet. 

SchluRfotaemnq 

Die innere Oberfiache der Verbundschweile ist etwa 1,1 °C (2°F) kSltet ate eine 
Kiefernschwefle (siehe Rgur 2), wenn die fluSere Temperatur -23 b C M0°F) ist und 
eine normale Raumtemperatur aufrechterhalten wird. 

Weder Kiefer noch die Verbundschweile zeigten bei einer inneren relativen 
Luftfeuchtigkeit von etwa 25% Kondensation. 



Spaftfestiqkeit der SchweiSnaht 



Teilbeschreiburig 


Material 


Wanddicke 
(cm) 


Spaltfestigkeit 
(cm • kg" 1 ) (s ? d.) 


Schwelle 


PVC (100%) 


0,38 


1021 
(38) 


Schwelle 


60%pve 

40% Sagemehl 


0,38 


382 
(9) 


Typischer hohler PVC- 


PVC 


0,2 


365 


Rugel 






(85) 


Modifizierte Schwelle 


60% PVC 
40% Sagemehl 


0,38 


328 
(47) 


PERMASHIELD-Flugel 


Mit PVC 
verkleidetes Holz 


0,12 


168 

(33) 



Die Daten, zeigen, da& die aus dem Polyvinylchlorid- und Holzfaserverbundmaterial 
hergestellte Verbundschweile bei Druckbelastung eine Schneckenretention quer zur 
Schnecke und ISngs zur Schnecke aufweisen, die denen von der typischerweise fQr 
die Fensterherstellung verwendeten Kiefer uberlegen sind. Weiterhin scheint die 
warmeubertragung des Verbundmaterials in einer Schwelle ungefahr gleich der von 
Kiefer zu sein, obwohl die innere OberflSchentemperatur etwa 2 6 kuhler ist, die 
aufrechterhalten wird, wenn der Unterschied zwischen innerer und SuSerer 



Temperatur etwa 32°C (90°F) ist. Ene solche WSrmeleistung ist ungefahr gleich der 
von Kiefer, aber wesentlich bessef als die von Aluminium. 

Eine 90° gekrdpfte Verbindung Oder Fuge, die unter Verwendung des oben 
ausgefuhrten SchmelzschweiSungsverfahrens hergestellt wurde, wurde unter 
Verwendung des Verbundmateriais der Erfindung hergestellt unter Verwendung von 
60% Polyvinylchlorid und 40% SSgemehl. Die Verbundmaterialien wurden mit 
Polyvinylchlorid, reinem Extrudat und einem mit Polyvinylchlorid verkleideten 
Holzrahmen verglichen. Sowohl Verbundmaterialien mit geringem Modul (350 000 psi 
(2400 MPa)), als auch hohem Modul (950 000 psi (6500 MPa)) hatten eine 
Verbindungsfestigkeit, die wesentlich grft&er war als die von Qblicherweise 
verfugbaren mit Polyvinylchlorid verkleideten Holzelementen unter Verwendung im 
Handel erhSltlicher Rahmen. Die Festigkeit war ungefShr gleich der von typischen 
hohlen PVC-Rahmen # war aber nicht so gut wie eine Schwelle, die aus 100% 
Polyvinylchlorid hergestellt wurde. Diese Oaten zeigen, da& das Verbundmaterial der 
Erfindung eine SchweiSverbindung mit einer Festigkeit bilden kann, die wesentlich 
grdBer ist als die von im Handel erhfiltlichen Fensterelementmaterialien. 

Die Merkmate der Polymer/Holzverbundmaterialien und die Komponenten und 
Elemente, die aus solchen Materialien erzeugt warden, warden in den U.S.- 
Patentanmeldungen Nr. 07/938604, 07/938364 und 07/938365 und den 
Europaischen Patentanmeldungen, die die Prioritat dieser Anmeldungen 
beanspruchen, offenbart, die mit dieser Anmeldung eingereicht wurden. Es wird 
Bezug genommen auf die Beschreibungen dieser Anmeldungen zur Information uber 
diese Merkmale. 
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Patentanspruche 

1 . Strukturelement umf assend ein Verbundmaterial aus. einem Polymer und 
Holzfaser, das geeignet ist zur Verwendung als Strukturelement zur Herstellung 
eines Fensters Oder einer Tur, wobei das Strukturelement ein Hohtprofil mit 
einer definierten TrSgerrichtung umfaBt und die Druckfestigkeit des Elements in 
TrSgerrichtung gr66er als etwa 1.500 psi (10,3 MPa) ist, und das 
Verbundmaterial eine Mischung aus Holzfaser und einem Vinylchlorid 
enthaltenden Polymer umfaBt, wobei die Holzfaser in einer kontinuierlichen 
Phase dispergiert ist, in der das Polyvinylchlorid die Holzfasern benetzt und in 
die Holzfasern eiridringt, wobei die Menge an Holzfaser mindestens etwa 30 % 
ist und die Menge an Polymer mindestens etwa 30 % ist, wobei die Mengen je- 
weils ausgedruckt sind bezogen auf Gewicht als Anteil des Gesamtgewichts 
von Holzfaser und Polymer, und wobei das Element ein Modul von mindestens 
etwa 500.000 psi (3.440 MPa) hat. 

2. Strukturelement nach Anspruch 1 , 

in dem mindestens eine Stutzbahn oder -Rippe (109), bevorzugt zwei Stutzbah- 
nen, vorhanden sind. 

3. Strukturelement nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, 

in dem mindestens eine Befestigungsverankerungsbahn (1 1 1), bevorzugt zwei 
Befestigungsverankerungsbahnen, vorhanden sind. 

4. * Strukturelement nach einem der Anspruche 1 bis 3, 

bei dem die Druckfestigkeit grtiger als etwa 2.000 psi (13,8 MPa) ist. 

5. Strukturelement nach einem der Anspruche 1 bis 4, 

worin die Menge des Polymers in der Mischung grdRer als etwa 35 %, 
bevorzugt grdfcer als etwa 50%, ist. 

6. Strukturelement nach einem der Anspruche 1 bis 5, 

worin die Mischung etwa 35 bis etwa 65 % Polymer und etwa 35 bis etwa 55 
% Holzfaser umfaBt. 

7. Strukturelement nach einem der Anspruche 1 bis 5, 

bei-dem die Mischung etwa 50 bis etwa 70 % Polymer und etwa 30 bis twa 
50 % Holzfaser umfaBt. 
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8. Strukturelement nach einem der Anspruche 1 bis 7, 

das ausgewShlt ist aus der Gruppe bestehend aus einer Schwelle, einem 
Pfosten, einem Fries oder einem Riegel, 

9. Strukturelement nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
das durch Extrusion oder.Spritzgufc gebildet wird. 

10. Strukturelement nach einem der Anspruche 1 bis 8, 

das eine rauhe OffnungsbeschlagflSche (301, 302) und eine geformte RSche, 
die fur eine bewegtiche Fenster- oder Turkomponente geeignet ist, aufweist. 

11. Struktureinheit umfassend mindestens zwei Strukturelemente nach einem der 
Anspruche 1 bis 10, die mit einer festen Verbindung aneinander befestigt sind. 

1 2. Struktureinheit nach Anspruch 11, 

bei der die Verbindung (305) durch thermisches SchweiBen gebildet wird. 

13. Struktureinheit nach Anspruch 12, 

bei der die Verbindung (305) mit Hilfe einer einzelnen Einheit, die in jedes der 
Glieder eingesem ist, gebildet wird. 



14. Struktureinheit nach einem der Anspruche 1 bis 13, 
bei der die LSnge der Holzfasern mindestens 1 mm ist. 



